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@ Einrlchtung zum Lochen und zum Wellen eines Streifenmaterials 

(57) In ein Streifenmaterial (1, 19, 20) werden sowohl Lochun- 
gen (25) als auch Weilungen (28) eingebracht. Das Lochen 
erfolgt vermittels Lochstanzen des Streifenmaterials, wobei 
die Lochungen im Abstand (21) zueinander abgestimmt sind 
auf die Oberdeckung mit stets gleichen Flachenbereichen 
(24) der Formkorper (10, 11) bzw. Weilungen (28) des 
Streifenmaterials (20). Eine Vorschubrolle (7) ist mit Erhe- 
bungen (9) versehen zum Eingriff in die Lochungen (25). Die 
Vorschubrolle transportiert das Streifenmaterial (Streifenab- 
schnitt 19) mit einer hoheren Geschwindigkeit gegeniiber 
der Geschwindigkeit der Formkorper, um den Langenmehr- 
verbrauch zwischen den Formkorpern zu kompensieren. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung, die im Ober- 
begriff des Anspruchs 1 angegeben ist. Gelochte und 
gewellte Streifenmaterialien werden in den unterschied- 5 
lichsten Anwendungsgebieten bendtigt, beispielsweise 
als Einlage in die Karkasse eines Luftreifens. 

In der DE 39 04 175 Al sind eine Vorrichtung und ein 
Verfahren zur Wellung von Blechen beschrieben wor- 
den mil zwei beruhrungsfrei miteinander kammenden. 10 
von einem Motor uber Getriebemittel drehgetriebenen 
Formkorpern. deren Wellungsstege und Wellungsnuten 
einen Spalt fiir das Blech begrenzen. Das Blech bzw.das 
Streifenmaterial wird von einem Vorrat, einem Coil 
o. dgl. zugefiihrt. 15 

In der DE 28 37 077 CI wird eine Rotationsstanzma- 
schine beschrieben mit einem rotierend getriebenen 
Stanzwerkzeugpaar aus einem Stempel tragenden 
Stempelwerkzeug und einem mit diesem korrespondie- 
renden, ebenfalls umlaufenden Gegenwerkzeug. 20 

In der DE 29 00 359 C2 wird ein Rollenfolgeschneid- 
werkzeug zum fortlaufenden Stanzen bzw. Stanzbiegen 
von Streifenmaterial beschrieben mit zwei oder mehre- 
ren Bearbeitungsstufen. die mit Rollenwerkzeugen aus- 
gerustet sind. Das letzte Rollenpaar erzeugt den eigent- 25 
lichen Bandvorschub. Das Rollenpaar dreht urn die 
Bandstreckung in den davor liegenden Bearbeitungsstu- 
fen schneller. Hierbei konnen die Rollendurchmesser 
des letzten Rollenpaares grbBer sein. Das zwischenge- 
schaltete Getriebe zum Gleichlauf der Rollenpaare 30 
weist je Zahnrad gleiche Zahnezahlen auf. Die groBere 
Uberseizung erfolgt durch Profilverschiebung der 
Zahnrader zur Bildung eines groBeren Walzkreisdurch- 
messers. 

Demgegeniiber ist es Aufgabe der Erfindung, in ein 35 
Streifenmaterial sowohl Lochungen als auch Wellungen 
u. dgl. Verpragungen einzubringen. wobei die Lochun- 
gen immer in den gleichen Bereichen — Flachenanteilen 
— der Wellungen plaziert sein mussen. 

Diese Aufgabe ist gelost durch die den Anspruch 1 40 
kennzeichnenden Merkmale. Die Merkmale der weite- 
ren Anspruche bilden vorteilhafte Ausgestaltungen der 
Erfindung. Die Lage der Locher in Bezug auf die Wel- 
lungen im Streifenmaterial ist, unabhangig von der 
Charge, gleichbleibend. Die Zuordnung der Locher zu 45 
den Wellungen ist uber Veranderung der Drehstellung 
der Vorschubrolle bestimmbar. Die Lochungen werden 
gleichzeitig auch zum Transport des Streifenmaterials 
genutzt. 

Anhand eines Ausfuhrungsbeispiels in der Zeichnung 50 
wird im folgenden die Erfindung beschrieben. 
Es zeigen: 

Fig. 1 in schematischer Darstellung Transport- und 
Umformeinrichtungen in einer Vorderansicht und 
Fig. 2 die Drauf sicht auf die Einrichtung gemaB Fig. 1 . 55 
Das von einem Coil ablaufende Streifenmaterial 1 
wird in Durchlaufrichtung 23 durch die Einrichtung aus 
Lochstanze 2 und Formkorpern 10, It gefiihrt. Mit 4 
sind Richt- bzw. Transportrollen positioniert fiir den 
Taktvorschub bei einer Lochstanze mit StoOelhub, bzw. 60 
fiir einen kontinuierlichen Vorschub bei Verwendung 
eines Rollenwerkzeugs anstelle der Lochstanze. Die Lo- 
chung des Streifenmaterials erfolgt vermittels Werk- 
zeugsatz 3. Das Streifenmaterial wird unter Bildung ei- 
ner Schlaufe 5 mit Schlaufenabfrage 6 einer Vorschub- 65 
rolle 7 mit in die Lochung des gelochten Streifenmateri- 
als 19 eingreifenden Erhebungen 9 zugefiihrt. Die Vor- 
schubrolle bestimmt die Zufuhrgeschwindigkeit des 
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Streifenmaterials zu den Formkorpern 10 t 11. Das aus 
den Formkorpern austretende, gewellte Streifenmateri- 
al 20 kann einem Schnittwerkzeug in einer Schneidesta- 
tion zugefiihrt werden. Vorschubrolle 7 und Formkor- 
per 10, 1 1 sind uber Wellen 8 bzw. 12, 13 mit Zahnradern 
15, 16 in einem Getriebekasten 14 und einem Motor 17 
wirkverbunden. Die Formkorper 10, 11 sind mit Flachen 

24 sowie mit Formen und Gegenformen 18 versehen fiir 
die Wellung des Streifenmaterials. 

Durch die Formgebung des Streifenmaterials, Tei- 
lung, Verpragung u. dgl. Bearbeitung zwischen den 
Formkorpern ist die Austrittsgeschwindigkeit Vw des 
gewellten Streifenmaterials 20 geringer als die Ge- 
schwindigkeit Vv des durch die Vorschubrolle 7 beweg- 
ten. gelochten Streifenmaterials 19. Die Vorschubrolle 7 
muD demzufolge das Streifenmaterial um den Langen- 
mehrverbrauch (Vv - Vw) schneller transportieren. Der 
Langenmehrverbrauch ergibt sich aus der Art und den 
Umformverhaltnissen zwischen den Formkorpern 10, 
11. Die Erfindung sieht hier zwei Ausgestaltungen vor. 
Es ist moglich, die Durchmesser von Vorschubrolle 7 
und Formkorper 10, 11 einzustellen. Das Ubersetzungs- 
verhaltnis des Getriebes ware danach I : 1 zu wahlen. 
Das Durchmesserverhaltnis, diese Ausfiihrungsform ist 
gezeigt, kcmnte sich entsprechend der zeichnerisch ge- 
wahlten MaBe, Abstand 21 der Locher 25 im gelochten 
Streifenmaterial (Streifenabschnitt 19) zu dem Abstand 
22 der Locher im gewellten Streifenmaterial 20 wie 10 : 
7.5 verhalten. 

Weiterhin ist es moglich, bei gleichen Durchmessern 
von Vorschubrolle 7 und Formkorpern 10. 1 1 das zuvor 
beispielhaft ermittelte Verhaltnis in das Obersetzungs- 
verhaltnis zwischen mit der Vorschubrolle verbun- 
denem Zahnrad 15 und dem einer der Formrollen ver- 
bundenen Zahnrad 16 zu legen. Durch beide MaBnah- 
men ware gleichermaBen gewahrleistet, daB die Locher 

25 stets den gleichen Flachenbereichen 24 der Formkor- 
per bzw. den gleichen Profilierungen 18 des Streifenma- 
terials 10 zugeordnet sind 

Patentanspruche 

1. Einrichtung zum Lochen und zum Wellen, Pra- 
gen o. dgl. Stanzbiegen eines Streifenmaterials, mit 
einer Lochstanze zum Lochstanzen des Streifen- 
materials, Vorschubrollen fiir den Streifentrans- 
port, zumindest zwei einander gegeniiberliegen- 
den, im wesentlichen komplementaren. Formkor- 
pern zum Stanzbiegen, die zwischen sich einen 
Spalt fiir das Streifenmaterial freilassen sowie An- 
triebsmitteln zum Antrieb der Lochstanze und zum 
Drehantrieb der Vorschubrollen und Formkorper, 
dadurch gekennzeichnet, daB vermittels eines 
Lochstanzverfahrens Locher (Lochungen 25) in das 
Streifenmaterial (1) eingebracht werden, und der 
gegenseitig Abstand (21) der Locher in Durchlauf- 
richtung (23) abgestimmt ist auf die Oberdeckung 
mit stets gleichbleibenden Flachenbereichen (24) 
auf den Formkorpern (10, 11) bzw. den Formungs- 
bereichen (28) im Streifenmaterial (20), daB zumin- 
dest eine Vorschubrolle (7) mit Vorsprungen o. dgl. 
Erhebungen (9) versehen ist zum Eingriff in Locher 
des Streifenmaterials, Streifenabschnitt (19), und 
daB die Vorschubrolle das Streifenmaterial mit ei- 
ner um den Langenmehrverbrauch (Vv - Vw) beim 
Stanzbiegen in den Formkdrpern hoheren Ge- 
schwindigkeit transportieren. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB zumindest eine der Vorschubrollen 
(7) an der Oberflache mit VorsprQngen o. dgl. Erhe- 
bungen (9) zum Transport des Streifenmaterials, 
Streifenabschnitt (19), versehen ist und daB zwi- 
schen der Vorschubrolle (7) und einem FormkSrper 5 
(10) bzw. beiden Formkorpern (10, 1 1) ein Zahnrad- 
o. dgl. Getriebe (15, 16) zwischengeschaitet ist und 
das Getriebe ein ObersetzungsverhaMtnis aufweist 
fur eine groBere Drehung der Vorschubrolle (7) 
zum Ausgleich des Langenmehrverbrauchs (Vv-- 10 
Vw) beim Stanzbiegen des Streifenmaterials zwi- 
schen den Formkorpern. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest eine der Vorschubrollen 
(7) an der Oberflache mit Vorsprungen o. dgl. Erne- 1 5 
bungen (9) zum Transport des gelochten Streifen- 
materials, Streifenabschnitt (19). versehen ist. daB 
zwischen der Vorschubrolle (7) und einem Form- 
korper (10) bzw. beiden der Formkflrper (10. 11) ein 
Zahnrad- o. dgl. Getriebe (15, 16) zwischengeschal- 20 
tet ist mit einem Obersetzungsverhaltnis von 1 : 1 
und daB die Vorschubrolle (7) einen im Vergleich 
zum Durchmesser der Formkorper (10, 11) groBe- 
ren Durchmesser aufweist zum Ausgleich des Lan- 
genmehrverbrauchs (Vv-Vw) beim Stanzbiegen 25 
des Streifenmaterials zwischen den Formkorpern. 
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